us 5^^^^ io^h 




@ BUNDE8REPUBLIK © Patentschrift 

DEUTSCHLAND ^ ^ 97 Qg ygg Q J 



(S) Int. CI/: 

B22D 11/06 




DEUTSCHES 
PATENT- UND 
MARKENAMT 



® Aktenzeichen: 197 05 796.9-24 

@ Anmeldetdg: 14. 2. 1997 

® Offenlegungstag: 21. 8. 1997 
@ Verdffentlichungstag 

der Patenterteiiung: 8. 8. 2002 



CM 
U 

to 
o> 

s 

0) 
111 



Innerhalb von 3 Monaten nach Varoffentlichung der Erteitung kann Einspruch erhoben warden 



@ Unionsprioritat: 
8113 



16. 02. 1996 AU 



(g) Patentinhaber 

Ishikawajima-Harima Heavy Industries Co., Ltd., 
Tokio/Tokyo, JP; BHP Steel (JLA) Pty. Ltd., 
Melbourne, Victoriar AU 

@ Vertreter: 

Vossius & Partnen 81675 Munchen 



@ Erfinder 

Akiyoshi, Ryo, Kawasaki, Kanagawa, JP; Mori, 
Masayoshi, Yokohama, Kanagawa, JP; Matsui, 
Kunio, Yokohama, Kanagawa, JP; Hirata, Atsushi, 
HIratsuka, Kanagawa, JP; Fujita, Koichi, Yokohama, 
Ka nagawa, J P; Ogawa, Shu, Yokohama, Kanagawa, 
JP 

@ Fur die Beurtellung der PatentfShigkelt In Betracht 
gazogene Druckschriften: 



JP 



56-17 169 A 



® WalzenkQhlstrukturfOr Doppelwalzen-StranggleBmaschinen 

(§) Gie&walze mit: 

einem Walzenkoqser, einem Mantel, der auf dem Walzen- 
kdrper angeordnet ist, und Kuhlmitteldurchgangen, dfe 
zwischen dem Walzenkorper und dem Mantel zum Durch- 
lessen eines Kuhlmittels durch diese gebildet werden, 
wobei mehrere sich axial erstreckende lasttragende Teile 
mit einer vorbestimmten Breite und einer vorbestimmten 
Hdhe zwi'schen dem Walzenkorper und dem Mantel ange- 
ordnet und In Kontakt mit denselben sind und wober der 
Mantel mit mehreren nach fnnen gerfchtaten, sich axial 
erstreckerKien Rippen versehen Ist, dfe zwfechen benach- 
barten lasttraganden Teflen angeordnet amd, wobef jede 
Rippe eine gerlngere Brefta als die der lasttragenden TeHe 
und alne gerlngere H6he als die der lasttragenden Telle 
aufwelet. 
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Bescfareibung 

[0001] Die Erfindung betriffl GieBwalzen zum GieBcn 
von Metallband. Solche GieBwalzen k^imeo in einer Dop- 
pelwalzas-Olefimaschine verweodet werden, obwohl Bin- 5 
zelwalzen-Gieficnaschinen auch bekannt sind. 
[0002] Id einer Doppelwalzen-GieBmaschine wird ge- 
schmolzenes Metall zwischen ein Paar sidi entgegengesetzt 
drehenden HorizontalgieBwalzen eingebracht, die so ge- 
kuhlt werden, daB auf den sich bewegenden WalzenoberflS- 10 
cheD duich Erstairung Metallschalen entstehen und im Spalt 
zwischen ihnen zusammeogebEacht werden, um ein erstarr- 
tes Banderzeugnis zii eizepgen, das aus detn Spalt zwischea 
den Walzeo nach unteo abgegeben wild. DerBegrifP "Spalt" 
wird hier vcrwendet, um den allgemeinen Berdch zu be- 15 
zeichneo, in dem die Walzen die grOSte ^be zudnander ba- 
ben. Das geschmolzene Metall kann aus einer Giefipfanne in 
ein Idein^es Ge^B gegossen weiden, aus dem es diirch eine 
MetallabgabedQse strdmt, die Qber dem Spalt apgeordnet ist, 
um es in den Spalt zwischen den Walzen zu lenken, wobei 
dn Giefischmelzbad aus geschtnolzenem Metall entsteht, 
das auf den GieBoberflScben der Walzen unmittelbar fiber 
den Spalt angecudnet ist. Dieses GieBschmeLzbad kann von 
Seitenplatten Oder Dfimmen begrenzt sdn, die in Gleitein- 
griff mit den Gnden der Walzen gehaltrai werden. 25 
[0003] Fig. 6 zeigt ein Beispiel dner bekannten Doppel- 
walzen-Stranggiefimaschine. Wie daigestellt, sind ein Paar 
innen kOhlbare GieBwalzen 1 und 2 horizontal und parallel 
zueinander mit einem voibestimmten Abstand angeordnet 
Eine Dichtplatte oder ein Damm 3 ist an oberen Abschnitten 30 
jedes der gegenQberliegenden Enden der Walzen H und 2 an- 
geordnet, um ein Metallschmelzbad 41 zwischen den Walzen 
1 und 2 bereitzustellen. 

[00041] Hn Zwischenbehalter 6 zum Zufiihren von ge- 
schmolzenem Metall 5 ist ttber dem Schmelzbad 4 angeord- 35 
net, und eine GieBdOse 7 ragt vom ZwischenbehMlter 6 nach 
unten in das Schmelzbad 4. 

[0005] Femer ist der Zwischenbehalter 6 an seiner Unter- 
seite mit einer Inertgaskammer 8 verseben, die das Schmelz- 
band 4 umgibt. Die Katmner S ist duicb eine Richtplatte 9, 40 
z. B. eine perforierte Platte, in einen oberen und eii^n unte- 
ren Abschnitt unterteilt und hat Inertgaszufiihrbf&iungen U 
Ubcr der Platte 9 zum ZufUhrcn von Ineitgas 10, z. B. Stick- 
stoff- Oder Aigongas, um zu verhindem, da6 das geschmol- 
zene Metall 5 im Schmelzbad 41 oxidiert 45 
[0006] Das Bezugszeichen 12 bezeichnet erstanle Scha- 
len, die sich auf den Oberfl^hen der Walzen H und 2 bilden, 
und das Bezugszeichen 13 bezeichnet das Band. 
[0007] Wenn das geschmolzene MetaU im Zwischenbe- 
hatt^ 6 dem Schmelzbad 4 iiber die DUse 7 zugefQhrt wird, SO 
erstant das geschmolzene Metall 5 auf den Oberflachen der 
Walzen 1 und 2. Dabei drehen sicb die Walzeo 1 und 2 in 
Richtungen, die durch die Pf^le daigestellt sind, so daB die 
auf dm Oberflachen der Walzen 1 und 2 entstandenqi, er- 
stanten Schalen 12 zusammengebracht und nach imten ge- 55 
zogen werden, um kontinuieriich als Band 13 gegossen zu 
weidra. 

[0008] In der Doppelwalzeo-StranggieBmaschine, wie 
oben beschiieben, ist es wichtig, die HistanrungsefilQenz 
durch effizientes KQhlen der Walzen 1 und 2 zu verbessem. fio 
Bei der oben beschriebeoen GieBmaschine weist jede der 
Walzen 1 und 2 auf: einen Walzenkorpei; der aus einem Ma- 
terial, z. B. nichtrostendem Stahl, mit hoher Festigkrat be- 
steht, und einen zylindrischen Mantel, der aus einem Mate- 
rial, z. B. Kupferiegierung, mit hoher ^^rmeleitfMhigkeit fiS 
besteht und so angeordnet ist, daB der AuBeoumfang des 
Walzenkdipers bedeckt ist Durch Bin- bzw. Ausarbeiten 
von axialen Rillen bzw. Nuten an einem Innenumfang des 
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Mantels sind Kiihlwasserduichgange zwischen dem Wal- 
zenkdrper und dem Mantel ausgebildet, und dutch die Ktlhl- 
wasseiduichg&nge wird KUhlwasser geleitet, um den Mantel 
zu kfihlai. 

[0009] In einem Fall, wie in Fig. 7 daigestellt, wo die Ril- 
len ndt einem groBen Umf angsabstand am Innenum&ng des 
Mantels 14 eingearbeitet sind, um die KQhlwasserduicb- 
ggnge 16 zwischen dem Mantel und dem AuBenumfang (ks 
Walzenkdipers 15 bereitzusteUen, ist jedoch die Gesamtfla- 
che fUr eine Wartneiibertragung so klein, daB die Kiihlwasr 
seidurchfluBmenge staik erhdht weiden muB, um gute Wilr- 
meiibertragung sicherzustellen. Hs ist also ein hoher \%r8Qr- 
gungsdruck notwendig, um das KUhlwasser str5men zu las- 
sen, was zu extrem hc^ien Betrlebskosten fQhrt 
[0010] In einem Fall, wie in Fig. 8 daigestellt, wo die Ril- 
leo out dnem kOtzeren Umfangsabstand am Innenumfang 
des Mantels 14 eii^eaibeitet sind, um die Duichgflnge 16 
zwischen dem Mantel und dem AuBenumfang des Walzen- 
kdipers 15 bereitzusteUen, hat andeiersdts jedes lasttra- 
gende Ibil 17 zwischen den benachbatten Durchg&igen 16 
eine geringere Breite, was zu einer \femngenmg der Feslig- 
kdt fuhit. Das lasttragende Tbil 17 kann sich zum Nachteil 
verbiegen und verformen» und zwar aufgrund der entgegen- 
wiricenden Kraft, die wirkt, wenn die eistanlen Schalen zwi- 
schen den Walzen 1 und 2 zusammengebracht werden, so 
daB die Kiihlwasseidurchgange 16 beschadigt werden k9n- 
nen. 

[0011] AUein die 'Tatsache, daB der Mantel M aus dem 

Material z, B, Kupferlegiermig, mit hoh^ Warmeleitfahig- 
keit besteht und eine relativ gennge Pestigkeit hat, veigr5- 
Bert die Moglichkeit extrem, daB das Verbiegen und Veifor- 
men dann auftreten kann, wenn die Rillen mit dem kleineren 
Umfangsabstand eingearbeitet sind. 

[0012] Die japanische Patentveroffentlichuiig Nr, 56- 
17 169-A schlagt einen GieBwalzenaufbau mit einer vicl 
grOfieien Anzahl von auf der Innenfl&che des Mantels voige- 
sehenen, lasttragenden IbUen als die Aufbauausfuhrungen 
gemaB EUg. 7 und 8 vor. Es scheint daher, daB dieser Vor- 
schlag eine gi6Bere WgrmetlbertragungsflMche und somit 
eine v^besserte W&rmeUbertragung zwischen dem Ktlhl- 
mittel und dem Mantel enndglicht. Dieser Voischlag offen- 
bait jedoch einen WaLzenaufbaii, bei dem die Breite der 
Klihlmittelrillen zwischen benachbaitoi lasttragenden Tei- 
len viel kleiner ist als die Breite jedes der mehieren lasttra- 
genden TbUe. Zum Nachteil sind die lasttragenden IHle auf- 
grund der radial nach innen gerichteten Kr^iftB, die auf den 
andeien Umfang des Mantels wirken, anfUllig gegen Veifor- 
mung und Besch^gung. Eine BeschSdigung der lasttragen- 
den Ibile verzeirt und zersttirt die Form, Konfiguiation und 
GrfiBe der Ktihlmittelrillen, Wegen der schmalen AusfUh- 
ning der KOhlmittekillen sind diese besonders anfallig ge- 
gen eine Verstopfiing als Ecgebnis einer solchen Beschadi- 
gung. 

[0013] Eine Aufgabe der Erfindung ist es, einen oder meh- 
reie der oben benanntra ^iigel und/oder Schwierigkeilen 
zu beseitigen oder zumindest zu uoigefaen. 
[0014] Diese Aufgabe wird mit den Merianalen der Pa- 
tentansprUche geldst. 

[0015] EifindungsgemMB wild eine GieBwalze mit einem 
WalzenkSrpcr, einem auf dem WalzenkQrpcr angeoidncten 
Mantel und Kflhlmitteldurchg9ngen bereitgestellt, die zwi- 
schen dem WalzenkSzper und dem Mantel zum Durchlassen 
des Kiihlmittels durch diese gebildet werden, wobei oieb- 
reie sicb axial erstreckende lasttragende Ibile mit einer vor- 
bestimmtcn Breite und euier vorbcsdmtnten H5he zwischra 
dem Walzenk&per und dem Mantel angeoidnet und in Kon- 
takt mit denselben sind uml wobei der Mantel mit mehreFen 
nach innen gerichteten, sicb axial erstiockcaden Rippen ver- 
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sehen ist, die zwischen beoachbarteo lasttragenden Ibilen 
angeordnet sind, wc^i jede Kippe eine geringere Brelte als 
die der lasttragenden Ibile und eine g^ngeie H6he als die 
der Lasttragenden Ibile aufweist. 

[0016] \bizugsweise sind am Mantel lasttragende Ibile 5 
ausgebildet. 

[00117] Zus&tzlich und/oder als Alternative sind die lasttra- 
genden Telle am Walzenk5rp«: ausgebildet. 
[0018] Die Breite der lasttragenden Ibile, die im Walzen- 
k5rper ausgebildet sind, kann bei Ausfiihningsformen, bei 10 
deoMSO die Festigkeit des WaLzenkdrpermaterials gr5Ber ist 
als die des Manteimaterials, kleii^r sein als die von entspre- 
cheodrai lasttrageodKi Ibslen, die im Mantel ausgebildet 
sind. Dies enndglicht die ^^rwendung eaner geringeren Zahl 
von lasttrageoden TeQen, die Bereitstellung bieiterer KOhl- 
mitteldurchgfinge und somit die Bereitstellupg einer grSBe- 
ren Zahl von Rippen und einer gr58eren WflrmeGbertra- 
gungsflSche. 

[0019] £s wild bevorzugt, dafi jedes lasttrageode Ibil im 
wesentiichen so bieit ist, wie es hoch ist. 20 
[0020] >^>izugswdse sind benachbaite tasttragende Ibile 
um ^ne Strecke im Beieich von 10 mm bis 100 tmn. beab- 
standet. 

[0021] Die Hdhe jeder Rippe ist mit bescmderer Bevoizu- 
gung um mehr als 1,2 \xm bis 1 nam kOrzer als die Wlb& der 2S 
lasttragenden Tfeile. 

[0022] Gema3 einer ersten AusfUhiungsform stellt die £r- 
findung eine GieBwalze ftir eine Doppelwalzen-Giei3ma- 
schine beieit, tnit einem Walzenkaiper, der aus eii^m tnetal- 
lischen Material tnit einer hohen Pestigkeii besteht, und ei- 30 
nem Mantel, der aus einem metallischen Material mit einer 
bohcn Warmeleitfahigkeit besteht, zum Umhiflleo eincs Au- 
Genimifangs des Walzenkoipers, wobei Kiihlwasserdurd> 
gange zwischen dem Walzenk5rper und dem Mantel zum 
Durchlassen des Kilhlwassers durch diese gebildet weiden, 3S 
wobei mehicre lasttragende Teile mit einer vorbestimmten 
Bieite dem Um&ng folgend am AuBenutn&jig des Walzen- 
k6rpers voigesehen sind, wobei die lasttragenden Ibile eine 
vorbesdmmte H6he haben, um mit einem Iimenumfang des 
Mantels in Kontakt zu sein, und sich walzenaxial ea^trecken, 40 
wobei mehierel^ppen, die jeweils eine gexingere Breite und 
eine geringeie Hdhe haben als die der lasttragenden IbUe, 
am Innraumfang des Mantels zwischen den benachbarten 
lasttragenden Teileo v<»gesehen sind und sich walzenaxial 
erstrecken, wobei die Kuhlwasserdurchg^ge in Form von 45 
Spalten voigesehen sind, die sich zwischen dem Walzenkdr- 
per und dem Mantel bilden. 

[0023] Gema3 einer zweiten Ausfuhrungsform weid«i 
die lasttragenden Ibile der ersten Ausftlfarungsform als Al- 
ternative am Mantel ausgebildet SO 
[0024] Die Erfindung stellt auch eine Doppelwalzeo- 
GieSmascfaine mit einem Faar erfinduqgsgemato: GieBwal- 
zen braeit, wobei die Htihe jeder Rippe kl^ner ist als die 
Hdhe der lasttragenden Ibile, und zwar um eine Stiecke, die 
ausreicht,umzu verhindem, dafi (fieOberkante jeder Rippe SS 
den WalzenkSrpnr unter stabilen Giefibedingungen berflhrL 
[0025] Zusatzlich stellt die Erfindung femer eine Doppd- 
walzeo-GieBmaschine mit erflnduE^gemSGen GieBwalzen 
bereit, wobei die Hdhe jeder Rippe kLraner ist als die Htihe 
der lasttragenden Ibile, und zwar um eine Sttccke, die aus- 60 
reicht, um dne daueihafte Vatbzmung jeder Kippe aufgrund 
yaa Lasten zu verMndem, die unter st^ilen Giefibedingun- 
gen axial auf jede Walze wirken. 

[0026] Somit wird erfindungsgem^ durch das V^rfaan- 
densein von lasttragenden Teilen mit einer relativ groBen 65 
Breite dem Utnfang folgend am AuBenumfang des Walzeo- 
k5rpers oder am Innenumfang des Mantels eine ausreichend 
bohe Festigkeit eimSglicht AuBerdem wird durch die Itoa- 



che, dafi die Rippen am Innenumfang des Mantels zwischen 
den benachbarten lasttragoiden Ibilen eine geringo^ Hdhe 
haben als die lasttragenden Tbile, das Risiko mit Sicberheit 
verhbdert oder zumindest minimiert, nSmiich dafi das obere 
Eode jeder Rippe den Aufienumfang des Walzenkorpers be- 
rilhrU und somit das Risiko verhindert oder zumindest mini- 
miert, n^mlic^ daB die Rippen sich verbi^en oder verfor- 
meo. 

[0027] AuBerdem trMgt das Vorhandensein von Rippen mit 
einer lelativ g^ngen Breite am Innenvunfang des Mantels 
zwischen den benachbarten lasttragendeo Ibilen dazu bei, 
die WSmieObolragimgsflSche des Mantds stark zu veigr^- 
fiem. 

[0028] Brfindungsgemilfi wird eine GieBwalze fUr eine 
Doppdwalzen-StranggieBmaschine berdtgestellt, die dne 
ausreichend hohe Festigkeit aufweist, um dne Besch^- 
gung der KUhlwassetdurchgflnge zu verfaindem oder zumir>- 
dest zu minimieren, wenn die erstanrten Schalen zwischen 
den Walzen zusanmiengebracht wexden, und/oder eine vej^ 
besserte WSrmeObertragungsfl&che aufweist 
[00^] Um die Erfindung voUs^ndiger edSutmi zu kttn- 
nen, weiden nachstehend zwei besdmmte Ausftihrungsfor- 
mea mit Bezug auf die beigefQgten Zeicbnungen ausfOhr- 
licb beschrieben. Dabei zeigen: 

[0030] Elg, 1 einen LSngsschnitt dner Ausftlfarungsfomi 
einer GieBwalze, die erfindungsgemSfi aufgebaut ist; 
[0031] fig. 2 eine teilweise vergroBerte Ansicht mit Blick 
in Richmng der Pfeile n in Fig. 1; 

[0032] Fig. 3 eine Ansicht mit Blick in Richtung der 
Pfeile HI in Fog. 1; 

[0033] Fig. 4 eine Ansicht mit Blick in Richtung der 
Pfeile IV in Fig. 1; 

[0034] Fig. 5 eine teilweise vergroBertB Ansicht, die eine 
weitere AusfUhrungsform einer GieBwalze darsteUt, die er- 
findungsgemSB aufgebaut ist; 

[0035] Fig. 6 eine schematische Vorderansicht einer typi- 
schen bekannten Doppelwalzen-StranggieBmaschine; 
[0036] Fig. 7 eine teilweise vergroBerte Ansidit, die eine 
bekannte GieBwalze darsteUt; und 

[0037] Fig. 8 eine teilweise vergrSBerte Ansicht, die eine 
weitere bekannte GieBwalze darsteUt 
[003S] Fig. 1 bis 4 zeigen dne AusfUhrungsform einer 
GieBwalze, die erhndungsgem^ aufgebaut ist In den Hgu- 
ten bezeidmet das Bezugszdcben 18 eine Walze, die in ei- 
ner Doppelwalzen-StranggieBmaschine verweodet wird, 
wie in Fig. 6 dargestellt. l^e Walze 18 weist auf: einen Wal- 
zenkSrper 19, der aus dnem Material, z. B. nichtrostendem 
Stahl, mit einer hohen Festigkeit besteht, und einen zyUndri- 
schen Mantel 20, der aus einem Material, z. B. Kupferiegie- 
ning, mit einer hohen Wgrmeleit^igkeit, besteht und so 
angeordnet ist, daB er den AuBenumfang des Walzenkdrpecs 
19 umhMt Die Walze ist mittels Spindeln 21 und 22, die an 
axial gegeniiberliegenden Enden des WalzenkOzpezs 119 her- 
ausragen, dn^bar gelagol. Die Spindel 22 ai^ der einen 
Seite (rechts in Filg; 1} ist mit einem Antiieb (nicht darge- 
stellt) fttar euie Dtehbewegung verbunden. 
[0039] Mehreie lasttrageode Teile 23 mit einer leladv gro- 
Ben Breite sind an einen AuBenumfang des Walzenkdrpers 
19 in einem vorbestimmten Umfangsabstand voneinander 
v<xgesehen, sind mit dem Inneamnfang des Mantels 20 in 
Kontakt und ostrecken sich walzenaxial. Am Innenumfang 
des Mantels 20 zwischen den benachbarten lasttragenden 
Ibilen 23 sind mefarere Rippen M mit geringerer Breite vor- 
gesehen, die sich walzenaxial ecstrecken und eine geringere 
H^e bab«i als <fie lasttragenden Ibile 23. MiUels der last- 
tragenden Ibile 23 und der Rippen 241, die angeordnet sind, 
wie oben beschrieben, sind in LSngsiichtung verlaufende 
KiihlwasserduichgSDge in Form von Spalten zwischen dem 
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Walzenkoiper 19 und dcm Mantel 20 vcngesehen (siehe Fig, 
2). 

[00^] Die Breite jedes lasttragenden Teils 23 muB so be- 
messen sein, daB sie lelativ gro8 1st, so daB hohe Festigkeit 
sichergestsUt wird, um auch dann kein >%ibiegen oder Ver- 5 
formen zu bewirken, weon eine entgegeDwirkende Kraft 
wirkt, wenn die erstanten SchaLen zwischen den Walzen 18 
zusammengebracbt werden. Noimalerweise kann die Bieite 
jedes Lasttragenden Tbils 23 so betnessen sein, daB sie im 
weseotlichen der Hohe der lastlragenden Ibile gleicht, um 10 
ausreicbende Fesdgkeit slcherzustellen. 
[0041] Die Spindel 22 auf der Antrlebsseite (rechts in Fig. 
1) des Waizenkdrpeis 19 hat eine Doppelzc^irstruktiir tnit ei- 
Eiem AuBen- und einem Inneiirohr 26 und 27. Das Innenrohr 
27 ist an seinem Ende auf der Aibeitsseite mit einer Wasser- is 
zufuhrbohrung 28 des Walzenkdrpears 19 verbunden, so daB 
ein WassemifiihrdiuchgaDg 29, der im Lmemohr 27 ausge- 
biLdet ist, tnit der Bohiung 28 in Veibindung steht 
[0042] eiisem Eode der Bohning 28 atxf der Arbeits- 
sdte Oinks in Flig* 1) erstrecken sich tndirere VBrteiluc^ 70 
durchgMnge 30 radial nach auBen. Jeder der Verteahmgs- 
durchg^ge 30 ist an seinem obenoi Eode ilber eine Wasser- 
zufiihrverteilung 31 mit Enden der entsprechenden Kdhl- 
wasseidutcbgSnge 25 auf der Aibeitsseite veibunden. 
[0043] Anderorseits ezstxeckm sich von einem Ende auf 25 
der ArbeitsseitB eines Wasserablaufdurchgangs 32, der zwi- 
schen dem AuBen- und dem Innenrohr 26 und 27 der Spin- 
del 22 gebildet wird, mehrere RQckfQhidurchgange 33 radial 
nach auBen. Jeder der RuckfUhrdurchgange 33 ist an seinem 
obezen Ende ilber eine Wasserablau&ammeleiniichtung 34 30 
mit Enden der entsprechenden Ktkhlwasseidurchgange 25 
auf der Antriebsseite verbunden. 

[0044] Wenn dem Duichgang 29 itn Innenrohr 27 der 
Spindel 22 auf der Antriebsseite Kuhlwasser zugefiihrt 
wird, stromt das KUhlwasser durch die Wasserzufuhrb<^ 33 
rung 28 des Walzenk5rpers 19, die VerteUungsdurchg&nge 
30 und die Wasserzuflihrverteilungen 31 zu den Enden der 
Kuhlwasserdurchgange 25 auf der Arbeitsseite. Beim Strb- 
men durch die KUhlwasserdurchg^ge 25 in walzenaxialer 
RIchtung eireicht das Wasser die Enden der DurchgSnge 25 40 
auf der Antriebsseite und strotnt dann durch die Wasseiab- 
lauf^ammeleinrichtungen 34 und die Ruckfuhrduichgange 
33 und wird an den Wasserablaufdurchgang 32 zwischen 
6&m AuBen- und dem Innenrohr 26 und 27 abgegebeiL So- 
mit wild der Mantel 20 vom Kuhlwasser gekiiblt, das durch 4S 
die Ktthlwasseidurchg^ge 25 stztSmt. 
[0045] In diesem Fall ist hdbe Fesdgkeit durdi die lasttra> 
genden Telle 23, die eine groBere Bieite aufweisen und dem 
Umfang folgend am AuBenixmfang des Walzenkdrpeis 19 
vorgesehen sind, sichergesteUt Die Rippra 24, die am In- 50 
oenumfang des Mantels 20 zwischen benachbarten ksttra- 
geoden Teileo 23 vorgesehen sind, haben eine geringere 
Hdhe als die lasttragenden IbUe 23, woduich veifaindeit 
wird, daB das oboe Ende jedra- Rippe 24 den AuBenumfang 
des Walzenkoipers 19 berfihrt, und ^izbiegen und Aferfor- SS 
men kSnnen tnit Sicherfaeit vermieden weiden. 
[0046] Die Tatsache, daB die Rippen 24 mit geringeeer 
Bieite zahlreich am Innenumfang des Mantels 20 zwischen 
den benachbarten lasttragenden Ibilen 23 angeoidnet sind, 
tragt dazu bel, die WarmeubertragungsflSche am Mantel 20 60 
stark zu veigrSBem. 

[0047] Dadurch kann gemMB dieser AusRihiungsfarm die 
WSzineilbertragungsflMche eriidht werden, wfihieod eine 
hohe Festigkeit eiiialten blelbt, um keine Besch&ligung des 
KQhlwasserdurchgangs 25 zu bewirken, wenn die erstarrtm 63 
Schalen zwischen den Walzen 18 zusammengebracbt wer- 
den. Somit kann eine gute Warmetibertragui^ sicheigestellt 
weiPdto, ohne daB die KQhlwasserduxchfluBmenge stark er- 
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hdht win! Der Versoigungsdruck, der das Kuhlwasser str&- 
men l^t, kann verringert werden, woduich die Betriebsko- 
sten verringert weidcn. 

[0048] Da der Mantel 20 effizient gekOhlt weiden kann, 
kann eine W^rmeeimildung des Mantels 20 staric verringert 
werden, und die Besch&ligung des Kilhlwasserdurchgangs 
25 durch Verblegen oder Verformen kann mit Sicherheit 
verhindert weiden, was dazu bdtr&gt, die Betriebslebens- 
dauer der Walzen 18 zu veriangem. 

[0049] Femer kann der Mantel 20 ef^zient gekUhlt wer- 
den, und dadurch kann die Erstairungseffizienz des ge- 
schmolzenen Metalls verbessert werden, so daB die Produk- 
tivitat durch Erfadhung der Drehgeschwindigkeit der Walzen 
erhdht weiden kann. 

[0050] Fig. 5 steUt eine wdtere AusfUhrungsfomi der Er- 
imduag dai; bel der die lasttn^oiden 1^623 am Mantel 20 
voigesehen sind. 

[0051] liisbesondere sind in dieser weiteren AusfUhtungs- 
farm mehreie lasttragende Telle mit grbSerer Breite am In- 
oenumfang des Mantels 20 voigesehen. Die lasttragenden 
IbUe 23 sind mit dem AuBenumfang des Wahoenk^kpeis 19 
in Kontakt und erstreckrai sich walzKiaxial. Mehrere Rippen 
24 mit gerii^geref Breite und geripgerer H<&he als <fie lastura- 
genden Telle 23 sind am Innenumfang des Mantels 20 zwi- 
schen den benachbarten lasttragenden Ibilen 23 vcigesehoi 
und erstrecken sich walzenaxiaL Die Kilhlwassenluicb- 
ggnge 25 sind in Form von Spalten zwischen dem Walzen- 
k6rper 19 und dem Mantel 20 ausgebildet. 
[0052] In diesem Fall konnen die gleichen Wirkungen auf 
den Betrieb wie bei der zuerst erw^hnten Ausfiihrungsfarm 
errdcht werden. AuBeidcm kdnnen die KQhlwass^xluich- 
gange 25 einfach dutch Einarbeiten der Rillen in den Mantel 
20 ausgebUdet werden, was die Herstellung erleichtert und 
zu einer Vemngerung der Herstellungskosten beitragt 
[0053] Die daigestellten erfindungsgemaBen GieBwalzen 
kiinnMi noimalerweise einen Durchmesser in der GrftBen- 
ordnung von 500 mm und eine AuBenmanteldicke in der 
Gr5Ben(xdnung von 20 bis 35 mm haben. Die in LMngsrich- 
tung verlaufenden KUhlwasserdurchg^ge zwischen be- 
nachbarten lasttragenden Teilen k^kmen noimal^iveise in 
der Giafienoidmmg von 4 mm Hefe mal 20 mm Breite lie- 
gen. 

[0054] Es ist festgestellt warden, daB, wenn der Abstand 
zwischen braachbaiten lasttragenden Teilen im Bereach von 
10 bis 100 mm liegt, die majdmale Durchbiegung des Man- 
tels aufgrund des nach innen gerichteten Diucks, der durch 
das erstanende Band bei einer typiscben Doppelwalzoi- 
GieBmaschine auf den Mantel ausgeiibt wird, etwa l,2fim 
betrMgt Daher wird bevoizugt, daB die H5he jeder Rippe um 
mehr als 1,2 \im bis 1 mm kleiner ist als die Hdhe der lasttra- 
genden Telle, wodurcfa sicheigestellt wild, daB die Ober- 
kante jeder Rippe unter 6em Dnick des a:starreQden Bandes 
nicfat den Walzenkdiparbertihrt und daB jede Rippe frei von 
Krihnmungs- oder ErmOdungsfehlem ist, ohne dafi die Ktih- 
leffizienz, deutlich veningert wild. 

[0055] Die H6he der Rippe kann jedoch um etwa 1 ^m 
kleiner sein als die K&bs des lasttragenden T&ils, so daB die 
Oberkante den Walzenk&per bei maximaler Mantelduich- 
biegung ohne daueifaafte '^^rfQEmung der Rippe beitihrt I>ie 
erfindungsgem&Ben Rippen sind nicht dazu voigesehen, die 
lasttragende Fiinktion der lasttragenden Ibile auszufOhren. 
[0056] ErfindungsgemMB weiden die folgendeaa ausge- 
zeichneten Wirkungen eireicht: 

(I) Die WSrmdibertragungsflSche kann veigrbBert 
wsnden, wobei hohe Fesdgkeit sichergesteUt wird, um 
auch dann keine BeschSdigung der Kiihlwasserduroh- 
gSnge zu bewirken, w«m die erstanten Schaloi zwi- 
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schen den Walzen der Doppelwalzen-GieBmaschixie 
zusammengebracbt werden, so daB gute W^raieOber- 
tragung sichergestellt werden kann, <^e die KOhlwas^ 
serduichftuBmenge stark zu erhShen, und der Versor- 
gungsdnick, der das Kiihlwasser str5ixieD IMfit, vezrin* 3 
geit wexden kann, was zu einer Vemngening der Be- 
triebskosten beitrSgt. 

(n) Der Mantel kann efiizlent gektlhlt weideo, um 
WanneennQduDg des Mantels staik zu vemngeni, und 
es kann mit Sicheifaeit verhiiKlert wexden, daB die 10 
KahlwasserdurchgSnge durch Verbiegen Oder Verfor- 
men beschMgt weiden, was zu einer Verl&ngming 6cr 
BetriebslBbensdauer der Walzen bdtr^gt 
(m} Der Mantel kann effizient gekOhlt werdrai, und 
daduich kann die Erstairungseffizieaz des geschmoize- is 
oen Metalls veibessen werden, so daB die Froduktivitftt 
durch EdiOhung der Drehgeschwindigkeit der Walzen 
erhOht werden kann. 

(IV) In dem Fall, wo die lasttrageoden Tbile am Man- 
tel vorgesdiea sindp kronen die KQhlwassetdurch- 20 
gSnge ein£u;h dutch Einarbeitung von Rillen in den 
Mantel ausgebildet sdn, was die Herstellung erleich- 
teA und zu einer Verringaung der Herstellungskostea 
bdti^t. 

2S 

[0057] Man beachte, dafi die Giefiwalze filr die eifin- 
dungsgenmSe Doppelwalzen-StranggieBinaschine oicht auf 
die vorstehend beschrlebenen Ausfiihrungsformen be- 
schrSnkt ist und daB verschied^e Modifikationeo tnoglich 
sind, ohne den Schutzbeieich und den Gedanken der Brfin- 30 
dung zu verlassen. 

Patentanspdlche 



Strecke im Bereich von 10 nim bis 100 mm beabstan- 
det sind 

10. GieBwalze nach einem der vorhogehenden An- 
sprOcbe, wobd die H5be jeder Rippe um mebr als 
1,2 \im bis 1 turn kleiner als die Hdhe der lasttragenden 
Tbileist 

IL Doppelwalzen-GieBmaschine mit einem Paar 
GieBwalzen nach einem der vorheigehenden AnsprO- 
che. 

12. Doppelwalzen-GieBmaschine nach Anspruch 11, 
wobei die HOhe jeder Rippe kleiner ist als die Hdhe der 
lastnragenden Telle, und zwar um eine Strecke, die aus- 
reicht, um zu verfaindem, dafi die Oberkante jeder 
Rippe unter stabilen Giefibedingungen den \^^lzenk5r- 
per beiilhrL 

13. Doppelwalzen-GleSmascfaine nach Anspruch 11, 
wobea die HOhe jeder Rippe kleiner ist als die lii!h& der 
lastbragenden Teile^ und zwar um eine Strecke, die aus- 
reicht, um eine dauertiafte Verformung jed^ Rippe 
aufgiund von Lasten, die unter stabilen Giefibedingun- 
gen axial auf jede WaJze wirken, zu veiliindem, 

Hieczu 5 Seite(n) Zeichnui^en 



1. GieBwalze mit: 35 
einem Walzenk^^per, einem Mantel, der auf dem Wal- 
zenk^rper angeordnet ist, und Kiihlmitteldurchgangen, 
die zwLschen dem Walzenkorper und dem Mantel zum 
DurchlasseD eines Ktlhlmittels durch diese gebildet 
werdMi, wobci mchrMC sich axial erstreckende lasttra- 40 
gende Ibile mit einer vorbestimmten Bieite und einer 
vorbestimmten Hohe zwischen dem Walzenkoiper und 
dem Mantel angeordnet vaad in Kontakt mit denselben 
sind und wobei dcz Mantel mit mehrorw nach innen 
gerichteten, sich axial erstieckenden Rippen versebra 45 
ist, die zwischen benachbarten lasttragenden TbUen an- 
geordnet sind, wobei jede Rippe eine geiingeie Bieite 
als die der lasttragenden Teile und eine geringoe Hohe 
als die der lasttragendra Ibile aufweist 

2. GieBwalze nach Anspruch 1, wobei die lasttragen- SO 
den Teile am Mantel ausgebildet sind 

3. GieBwalze nach Anspruch 1, wobei die lasttragen- 
den Teile am WalzenkOrper ausgebUdet sind. 

4. GieBwalze nach einem der voxfaeigdienden Anspiii- 
che, wobei jedes lasttragende Tbil im wesentlichen so SS 
breit ist, wie es hoch ist. 

5. Giefiwalze nach dnem der vorfaeigehendoi Ansprtt- 
che, wobea der Walzenk&per dn metallisches MatKial 
mit hdbeac Festigkeit aufweist 

6. Giefiwalze nach Anspruch 5, wobei das metallische 60 
Material nichtrostendo: Stahl ist. 

7. Giefiwalze nach einem der voifaezgeheaden AnsprO- 
che, wobei der Mantel ein metallisches Material mit 
boher Waimeleit^higkeit aufweist. 

8. Giefiwalze nach Anspruch 7, wobei das mi^alliscfae 65 
Material dne Kupfbriegierung ist 

9. Giefiwalze nach einem der voriiraigehenden Anspitl- 
che, wobei benachbarte lasttragende Ibile um eine 
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